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(54) Method and system for 
continuously monitoring and 
controlling a set of filling posts for gas 
bottles 

(57) The system comprises a carrousel 
(200) carrying a plurality of individual 



filling posts (210), a bottie-entry and 
data-recording device (100), a weighing 
device (400), an ejection device (500), 
and control, calculating and display 
means (600). It allows, by means of a 
comparison made subsequently be- 
tween the actual weight of a filled bottle 
and the desired weight, on the one 
hand the follow-up control of each 
filling post and on the other hand the 
ejection of those bottles which are 
empty or under-filled. 

Furthermore, the measurements 
given by the weighing device are stored 
and subsequently reproduced in order 
to find the total production of each 
filling post and the production of the set 
of filling posts. 

Application to monitoring and control 
of the filling of bottles for compressed 
or liquefied gas. 

The weight is determined before the 
weigher reaches equilibrium from in- 
stantaneous measurements made at 
intervals of e.g. 1 00 ms. 
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. SPECIFICATION 

Method and system for continuously monitoring and controlling a set of filling posts for gas bottles 

5 The present invention reiates to a method for continuously monitoring and controlling a set of filling posts 5 
for gas bottles, and a system for carrying out this method. 

Various systems are known for filling bottles with compressed or liquefied gas. Most frequently efforts are 
concentrated on the most advanced automation. However, notwithstanding the increased filling rate 
afforded by this automation it remains essentail to check individually the content of each bottle after filling in 

10 order to reject under-filled bottles. Furthermore this check makes it possible to ascertain systematic over- or 10 
under-filling. It should be possible to correct these differences by controlling the filling operation. However, 
such checking becomes very difficult if use is made of a carrousel comprising a number of filling posts for a 
single line of bottles. Checking downstream of the filling location, where it is not possible to identify what 
filling post has filled the bottle under inspection, only makes it possible to establish the deficit or excess of 

15 the set of filling posts as a whole. In order to control each post individually it is essential to perform this 15 
control immediately after filling, before the bottle is ejected from its filling post. Such a control cannot be 
carried out systematically for each bottle without the risk of unduly reducing the speed of the carrousel. The 
precision of control is accordingly reduced as is the speed at which the follow-up correction is effected. 
In order to remedy this drawback, the present invention envisages a method for continuously monitoring 

20 and controlling each of a set of filling posts on the basis of measurements taken subsequently, downstream 20 
of each filling post, as well as a system for carrying out this method. 

The method according to the invention comprises conducting a bottle to the vicinity of a data-recording 
device situated upstream of a filling post, which device records the tare data on said bottle, admitting the 
bottle to the filling post the number of which is recorded beforehand, filling the bottle, transferring the filled 

25 bottle to a cleared weighing device situated downstream of the filling post, weighing the bottle, reproducing 25 
the data on the tare and post number recorded upstream of the filling post, comprising the actual weight of 
the bottle with the desired weight in order to determine any over-or underfilling, determining, on the basis of 
a series of measurements on bottles filled by a given filling post, the average error for each filling post 
considered, and finally controlling each filling post in order to correct the systematic error thus revealed. 

30 In addition, the measurements given by the weighing device can be stored and subsequently reproduced 30 
in order to find the total production of each filling post and the total production of the set of filling posts 
forming the carrousel. 

A characteristic feature of the invention resides in determining the weight of the bottle in advance, on the 
basis of a series of instantaneous measurements before the weighing device has reached equilibrium, by 
35 determining the average of the resulting values. In this way it is possible to evaluate the bottle weight in a 35 
very short time, compatible with the rapid movement of the bottles along the filling line. 

Another characteristic feature of the method according to the invention is the periodical measuring of the 
error caused by the weighing device and so adjusting the weighing operation as to eliminate the effect of 
that error. 

40 To carry out the above method the invention proposes a system comprising a carrousel carrying a plurality 40 
of individual filling posts, a device for admitting bottles to the carrousel, a device for ejecting bottles from the 
carrousel, and a weighing device situated downstream of the ejection device, characterized in that the 
system further comprises: a data-recording post situated upstream of the filling posts and allowing the 
weight of an empty bottle to be recorded, means for reading and storing the number of the filling post to 

45 which the bottle has been admitted, calculating means, display means, and control means forthe filling 45 
posts. 

Preferably, the weighing device comprises a strain gauge scale from which a balance is suspended which 
receives the bottle to be weighed and comprising the counterweight which is integral with the balance when 
no bottle is present. 

50 Finally, the system may also comprise means for ejecting empty or insufficiently filled bottles so that those 50 
bottles which have a gas load below a preset value are put aside. 

Other characteristics and advantages of the invention will become apparent from the following detailed 
description, which is given with reference to the accompanying drawings wherein: 
Figure 1 is a diagram of the system showing the sequence of the various steps of the method and the 
55 arrangement of the means for carrying but the method. 55 
Figure 2 is a view of the weighing device, 
... Figure 3 \s a graph showing the instantaneous value of the weight of the bottle as may result from the 
measurement by the weighihgidevice. 
Figure 1 represents bottle entry and data-recording means i00„a carrousel 200 which carries a set of filling 
60 posts one of which is represented by 210, a device 300 for ejecting bottles from the carrousel, a weighing 60 
device 400, a device for ejecting empty or underfilled bottles 500, as well as a calculating, control and display 
unit 600, which may for example be a micro-processor of the type "micral S". 

The bottle entry and data-recording means 100 comprises an. entry conveyor 101, a data-recording device 
102 and pushing means 103.The filling post 210 comprises a filling head 21 1 supplied with conn pressed or 
65 liquefied gas by a control device 212 which allows a larger or smaller quantity of gas into a bottle 213. A 651 
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sensor 214 enables the filling post to be identified and its number to be transmitted. The ejection device 300 
comprises pushing means 31 0 for pushing a bottle 302 onto a transfer conveyor 303 which passes the bottle 
to the weighing device 400. Downstream of this weighing device the empty bottle ejection device 500 
comprises ejection pushing means 501 , a lateral ejection conveyor 502 situated opposite the pushing means 
5 501 , and a discharge conveyor 503. Finally, the control and calculating unit 600 is connected on the one hand 5 
to the data-recording device 1 02, to the sensor 214 and to the weighing device 400 from which it receives the 
data, and on the other hand to the filling control device 212 and to the ejection pushing means 501 , both of 
which are controlled by the said unit 600. A display panel 601 allows the display of a certain number of 
parameters relating to the operation of the filling line, and a printing unit 602 allows the storage of data 
10 supplied by the control and calculating unit 600. 10 
An empty bottle arriving from the entry conveyor 101 is brought to a halt in position 104. Here the weight 
of the empty bottle is read, either automatically by coding information on the bottle or by an operator 
reading the information on a label arranged at the top of the bottle. This information is transmitted to the 
data-recording device 1 02 and subsequently to the control and calculating unit 600 where it is stored. The 
15 pushing means 103 is then activated to push the bottle onto the carrousel 200 where it is fixed, for example 15 
in the position 213, on one of the filling posts 210. It is here filled with a quantity of gas predetermined by the 
control device 212 on the basis of the data supplied by the control and calculating unit 600. During the filling 
operation the carrousel 200 makes one rotation in the direction indicated by the arrows 201 and 202. When 
the filling is completed the bottle occupies the position 302, where it is ejected from the carrousel by the 
20 action of the pushing means 301. The bottle is subsequently passed to the weighing device 400. After 20 
weighing the bottle arrives at position 504. If its weight as determined at the weighing post 400 is 
insufficient, the control and calculating unit 600 activates pushing means 501 which pushes the bottle onto 
the empty bottle ejection conveyor 502 for a subsequent treatment to determine the reason for underfilling. 
If the weight is correct the bottle proceeds along the discharge conveyor 503. 
25 Figure 2 represents the weighing device 400. A scale 401 , which receives on its tray 402 a bottle 403 to be 25 
weighed, is suspended from a balance 404 integral with a frame 405. The device used may be of the "1SP2" 
type strain gauge. A device of this type automatically converts the weight measured into a digital signal 
which can be directly used by the control and calculating unit 600. The lower part of the tray 402 may be 
made integral with a weight 406 which rests on a fixed support 407 by means of a connecting device 408. 
30 In the absence of a bottle the tray 402 occupies a high position so that the device 408 is in connection with 30 
the weight 406 and lifts the latter from the support 407. A counterweight is thus effected by the weight 406 if 
no bottle is present. When a bottle is placed on the scale the tray 402 descends, the weight 406 rests on the 
support 407 and the device 408 disconnects the weight from the tray. The counterweight, thus disengaged in 
the presence of a bottle, allows excessively large vertical oscillations of the scale to be avoided. 
35 Preferably the counterweight also serves to determine the error produced by the weighing device, by 35 
periodical comparison of the actual weight of the counterweight and the measurement given by the 
weighing device when there is no bottle on the scale. The error, in terms of over- or under-weight thus 
estimated, is transmitted to the control and calculating unit 600 which deducts it from or adds it to the weight 
of the bottle indicated by the device for all subsequent measurements, thereby eliminating this systematic 
40 error. 40 
Figure 3 represents the weight measurement given by the balance 404. The abscissa shows the time, the 
ordinate the weight in kg. This measurement, which is the apparent weight of the bottle, varies according to 
curve 700, which is depicted as a broken line. This measurement is not constant as the result olparasitic _ 
oscillations of the scale resulting from loading of the bottle. The apparent weight tends to stabilize around 
45 the value 701 after a prolonged period of time owing to the inertia of the mechanical combination 45 
balance-scale. This time is too long in view of the rapid passage of the bottles. It is therefore necessary to be 
able to evaluate this final value in advance, without having to wait for definitive stabilization of the unit. To 
this end the ISP2 balance provides a series of measuring points 710, 711,712 etc. at regular intervals of 100 
milliseconds. This series of instantaneous values is transmitted to the control and calculating unit 600 which 
50 evaluates the average value, represented in the Figure by the value 720 which is therefore an approximation 50 
of the exact value 701 . The number of measuring points is invariably the same; it is so chosen that the total 
sum: loading time of the bottle on the tray + measuring time (number of measuring points x per interval 
between two points) + the time required for disengaging the tray, remains on average smaller than the 
passage time of the bottles along the filling line. In order to improve the measurement accuracy, recording of 
55 the measurement points is not begun before the error between the highest measurement and the lowest - 55 
measurement remains below a pre-determined value. If, in the example of Figure 3, this maximum 
admissible error is for example 80 g, as represented by the arrow 730, it can be seen that the points 710 and 
71 1 will be disregarded since their error (120 g) is too large, whereas points 712, 713, 714 etc. will be 
considered since they remain within the accepted limits. 
60 Alternatively, a calculation of the average can be envisaged by a process not numeric as in the example 60 
described but analogical, where the damping of the curve 700 will be effected for example by integrator 
circuits. 

The value 720, an estimation of the weight 701 of the bottle, is subsequently compared by the control and 
calculating unit 600 with the desired value, which equals the weight of the empty bottle 4- the standard gas 
65 load. The difference thus determined is stored at the same time as the data on the number of the post already 65 
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transmitted by the sensor 214 at filling. When a sufficiently large number of such differences is known for 
one post the average is determined, which provides an indication of the deviation produced by the filling 
post 21 0. As a result, the latter can then be immediately and continuously readjusted such that the error 
found is eliminated. 

5 It should be understood that the above specification is not limited to one particular embodiment of the 
invention, and that a large number of variants may be envisaged without departing from the scope of the 
present invention. 
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CLAIMS 

10 

1. A method for continuously monitoring and controlling a set of filling posts for bottles for compressed 
or liquefied gas, characterized in that the method comprises: 

. conducting a bottle to the vicinity of a data-recording device (100) situated upstream of a filling post (210) 
and recording the tare data on the said bottle, 
15 . admitting the bottle to the filling post (210) the number of which is recorded beforehand, 15 
. filling the bottle, 

. transferring the filled bottle to a cleared weighing device (400) situated downstream of the filling post, 
. weighing the bottle, 

. reproducing the data on the tare and post number recorded upstream of the filling post, 
20 • comparing the actual weight of the bottle with the desired weight in order to determine any over- or 20 
under-filling, 

. determining, on the basis of a series of measurements on bottles filled by a given filling post, the average 

error for each filling post considered, and 
. finally, controlling each filling post in order to correct the systematic errorthus revealed. 

25 2. A method as claimed in claim 1, characterized in that determination of the weight of the bottle after 25 
filling Is effected in advance, on the basis of a series of instantaneous measurements made from the moment 
the bottle is admitted to the weighing device and before the latter has reached equilibrium, by determining 
the average of the values of said measurements, and providing that the difference between the maximum 
value and the minimum value of the series of values is below a predetermined quantity. 

30 3. A method as claimed in claim 1 or 2, characterized in that it also comprises periodical measurement of 30 
the error caused by the weighing device, the value of which measurement serves to so adjust the weighing 
operation as to eliminate the effect of that error. 

4. A method as claimed in any one of claims 1 to 3, characterized in that the measurements given by the 
weighing device are stored and subsequently reproduced in order to find the total production of each filling 

35 post and the production of the set of filling posts. 35 

5. A system for use in the method as claimed in anyone of claims 1 to 4, comprising: 
. A carrousel (200) carrying a plurality of individual filling posts (210), 

, a device (100) for admitting bottles to the carrousel, 
. a device (300) for ejecting bottles from the carrousel, and 
40 - a weighing device (400) situated downstream of the ejection device, 40 
characterised in that the system further comprises: 

- a data-recording post (102) situated upstream of the filling posts (210) and allowing the weight of an 
empty bottle to be recorded, 

- means (214) for reading and storing the number of the filling post to which the bottle has been admitted, 

45 ■ calculating means (600), 45 
. display means (601), 

. and control means (212) for the filling posts. 

6. A system as claimed in claim 5, characterized in that the weighing means (400) comprise a strain 
gauge balance (404) from which a scale (401) is suspended which receives the bottle to be weighed (403). 

50 7. A system as claimed in claim 6, characterized in that the weighing device comprises a counter-weight 50 
(406) which is integral with the scale of the weighing device when no bottle is present, and disengaged when 
the bottle is admitted. 

8. A system as claimed in claim 7, characterized in that the counterweight also serves to determine the 
error produced by the weighing device, by periodical comparison of the actual weight of the counterweight 

55 and the measurement given by the weighing device when there is no bottle on the scale. 55 

9. A system as claimed in any one of claims 5 to 8, characterized in that it also comprises means (500) for 
ejecting empty or underfilled bottles, which means co-operate with the weighing device, so that those 
bottles which have a gas load below a preset value are put aside. 

10. A method for continuously monitoring and controlling a set of filling posts for bottles for compressed 

60 or liquefied gas, substantially as described with particular reference to the accompanying 60 

11. A system for use in the method as claimed in claim 10, substantially as described with particular 
reference to the accompanying drawings. 
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@ ProcSde et installation de remplissage de bouteilles de gaz liquide et de controle desdites bouteilles 
apres remplissage. 



@ La presente invention a pour objet un pro- 
cede et une installation de remplissage de bou- 
teilles de gaz liquide (3) et de controle du poids 
desdites bouteilles apres remplissage, compre- 
nant une unite de pesage (13), des bouteilles (3) 
situees en amont d'un carrousel (2) et un auto- 
mate programmable (15) relie a ladite unite de 
pesage (13) et audit carrousel (2) et permettant 
de determiner le poids de gaz pour r6aliser le 
remplissage de chaque bouteille pesee (3) en 
fonction de valeurs de reference stockees dans 
la m6moire dudit automate programmable (15") 
et commander a travers ledit automate, le pilo- 
tage de la vanne de remplissage de cette bou- 
teille (3) parvenue sur un des postes de 
remplissage (2a) du carrousel (2) ; apres rem- 
plissage, on pese la bouteille remplie (31) et on 
corrige a travers ledit automate programmable 
(15) le poids de gaz delivre lors du remplissage 
de la bouteille (3). 
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La presente Invention a pour objet un procecte et 
une installation de remplissage de bouteilles de gaz 
liquide et de contrdle desdites bouteilles apres rem- 
plissage. 

Le secteur technique de I'invention est celui des s 
operations de remplissage et de contrdle pour le 
conditionnement des bouteilles de gaz liquide tel que 
I'air liquide, le gaz de petrole liquefie (GPL) ou simi- 
laire... 

On connaft des installations de remplissage de 10 
bouteilles de gaz liquide comprenant un convoyeur de 
bouteilles k boucle ouverte dont les extremites abou- 
tissent k un carrousel circulate de remplissage en 
continu. De telles installations comportent par exem- 
ple en amont dudit carrousel des postes de charge- 15 
ment et de dechargement des bouteilles, d'ejection 
des bouteilles k reeprouver, k repeindre ou k reparer 
et, en aval dudit carrousel, un poste de contrdle du 
poids des bouteilles remplies, un poste de capsulage 
et de contrdle de niveau et des fuites de gaz plus par- 20 
ticulierement en ce qui concerne le gaz de petrole li- 
qu6f ie et pour des raisons bien comprehensibles de 
securite. 

Notamment dans le cadre de la commercialisa- 
tion d'un tel gaz, les bouteilles usagees remises dans 25 
le circuit de distribution entrant dans le centre de rem- 
plissage et dans certains cas, avec un reliquat de gaz. 

Actuellement on procede au remplissage des 
bouteilles en compliant la bouteille en cours de rem- 
plissage sans tenir compte de la quantity de gaz re- 30 
siduel qu'elle peut contenir. Apres remplissage, on 
contrdle par echantillonnage le poids total de la bou- 
teille et Ton en deduit en fonction de la tare, le poids 
de gaz contenu dans la bouteille. 

Si ie poids de gaz ne correspond pas aux criteres 35 
de remplissage prealablement def inis tenant compte 
d'une plage de tolerance, la bouteille sous-chargee 
ou surcharged est ecartee du circuit en vue de sa re- 
mise dans le reseau de distribution et est dirigee vers 
un poste ou eile est mise en conformite avec la norme 40 
et les conditions de commercialisation prealablement 
definies. 

On concoit qu'une telle pratique fait que Ton re- 
met sur le marche une certaine quantite de gaz (le re- 
liquat) prealablement facturee et que Ton refacture ce 45 
gaz lors de la remise de la bouteille nouvellement 
remplie dans le circuit de distribution. 

Egalement et lors du contrdle du rempl issage des 
bouteilles issues du carrousel, il n'est prevu aucun 
moyen de correction du remplissage apres constata- so 
lion de la non conformite des bouteilles passant au 
poste de contrdle eu egard k la norme en vigueuret 
aux criteres pre-etablis. 

La presente invention vise k apporter des ame- 
liorations aux centres de remplissage de gaz liquide 55 
dans le but de realiser automatiquement, systemati- 
quement, et en continu les operations de remplissage 
et de contrdle des bouteilles en tenant compte des ih- 



convenients des centres actuellement en exploitation 
et des parametres variables inevitables. 

Un objectif de Pinvention est de proceder au rem- 
plissage des bouteilles de gaz remises sur le circuit 
de distribution en tenant compte du reliquat que les 
bouteilles sont susceptibles de contenir et de proce- 
der au remplissage des bouteilles en y injectant le 
complement de gaz determine en fonction de la quan- 
tite th6orique prealablement definie en fonction du 
poids nominal, d'une marge de securite et d'une tole- 
rance pre-etablie. 

Un autre objectif de I'invention est de proceder 
lors du contrdle de la quantite de gaz injecte dans la 
bouteille, k une correction lors du chargement des 
bouteilles suivantes en agissant sur les moyens de 
remplissage, de telle sorte que les bouteilles issues 
du carrousel de remplissage entrent dans le cadre de 
criteres de poids prealablement def inis, tenant 
compte de la norme en vigueur et d'une tolerance pre- 
etablie. 

Ces objectlfs sont atteints par I'installation de 
remplissage de bouteilles de gaz liquide et de contrd- 
le de poids desdites bouteilles apres remplissage, 
comprenant un poste de chargement des bouteilles 
vides et un poste de dechargement des bouteilles 
pleines connectes k un convoyeur formant une bou- 
cle ouverte sur lequel les bouteilles sont mises en cir- 
culation, un poste d'etiquetage desdites bouteilles, 
dont les extremites dudit convoyeur aboutissent k un 
carrousel de remplissage circulaire comportant une 
plurality de bascules juxtaposees k sa peripheYie, et 
une arrivee geneYale de gaz k partir de laquelle par- 
tent des derivations aboutissant chacune k une bas- 
cule pourconstituer un poste de remplissage compor- 
tant au moins une vanne tel6command6e et une unite 
de pesage de contrdle situee en aval dudit carrousel 
pour contrdler le rempilissage des bouteilles issues 
dudit carrousel, caracterisee en ce qu'elle comporte 
en outre une unite de pesage de bouteilles avant rem- 
plissage situee en amont dudit carrousel et un auto- 
mate programmable et des moyens d'interconnexion 
entre ledit automate et ladite unite de pesage et entre 
ledit automate et ledit carrousel et permettant de de- 
terminer le poids de gaz pour realiser le remplissage 
de chaque bouteille pesee, en fonction de valeurs de 
reference stockees dans la memoire dudit automate 
programmable, et commander k travers ledit automa- 
te le pilotage de ladite vanne telecommandee et le 
remplissage de cette bouteille parvenue sur un des 
postes de remplissage du carrousel 

Dans une installation dont les bouteilles de gaz 
sont equipees d'une etiquette -ou d'un codage 
comportant notamment un code de tare, ladite unite 
de pesage comporte un lecteur dudit code de tare, le- 
quel lecteur est connecte audit automate programma- 
ble, lequel prend en compte le poids brut de la bour 
teille, soit la tare augmentee du poids du reliquat de 
gaz contenu dans la bouteille, compare ledit poids 



4SDOCID: <EP 0534876A1_L> 



3 



EP 0 534 876 A1 



4 



brut k la tare, fait la difference et compare la valeur 
resultante k ladite valeur de reference stock6e dans 
sa memoire, il fait ensuite la difference entre ladite va- 
leur resultante et ladite valeur de reference pour de- 
terminer le poids de gaz que doit recevoir la bouteille. 

Avantageusement, lesdits postes de remplissage 
du carrousel comportent des bascules eiectroniques 
comportant un programme, chacune desquelles bas- 
cules etant connect6e audit automate pour comman- 
der le remplissage de la bouteille enfonction du poids 
de gaz d6f ini par ledit automate. 

Ces objectifs sont 6galement atteints par le pro- 
cede de remplissage de bouteilles de gaz liquide et de 
contrdle du poids desdites bouteilles apr£s remplissa- 
ge, se caracterisant par les operations suivantes : 

- on stocke dans la memoire d'un automate pro- 
grammable les valeurs de reference relatives au 
poids de gaz d'une bouteille pleine et/ou au poids 
d'une bouteille pleine de gaz ; 

- on p&se au moyen d'une unite de pesage situ£e 
sur le circuit d*u n convoyeur de bouteilles de gaz 
et en amont d'un carrousel de remplissage 
comportant des bascules electron iques, les bou- 
teilles k remplir circulant sur ledit convoyeur et 
pour chacune des bouteilles passant par ladite 
unite de pesage on saisit la valeur resultante du 
pesage qui est pris en compte par ledit automate 
programmable, lequel compare cette valeur k la- 
dite valeur de reference stockee dans sa memoi- 
re, fait la difference entre les deux valeurs et 
commande, k travers une des bascules eiectroni- 
ques du carrousel, le remplissage de ladite bou- 
teille arrivee sur ladite bascule eiectronique, en 
fonction du poids de gaz def ini par ledit automate 
programmable. 

Dans une application de ce proc6d6, on equipe 
les bouteilles de gaz d'une etiquette ou d'un cod age 
comportant notamment la tare de la bouteille, et pour 
determiner le poids de gaz que doit recevoir une bou- 
teille, au moyen de I'automate et de ses systemes p6- 
ripheriques : 

- on lit la tare portee sur I'etiquette ; 

- on p£se le poids brut de la bouteille c'est-& dire 
la tare augmentee du reliquat de gaz contenu 
dans ladite bouteille ; 

- on compare le poids brut k la tare lue, on fait la 
difference entre ces deux valeurs, 

- on soustrait ce r6sultat k la valeur de reference 
du poids de gaz, 

- eton determine la valeur resultante de gaze de- 
livrer. 

Avantageusement, on 6quipe les bouteilles de 
gaz d'une etiquette ou d'un codage comportant un 
code k barre, et : 

- on pese la bouteille de gaz sur une bascule 
eiectronique connectee audit automate program- 
mable qui regoit Kinformation donn6e par la bas- 
cule et. 
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- on lit la tare au moyen d'un lecteur eiectronique 
et on envoie la valeur de tare lue audit automate 
programmable. 

On contrdle le poids des bouteilles de gaz issues 
5 dudit carrousel au moyen d'une unite de pesage si- 
tu6e sur le circuit dudit convoyeur et en aval dudit 
carrousel et on ejecte sur des voies secondaires du 
convoyeur les bouteilles sur-remplies ou sous- 
remplies, etselon I'invention : 
10 - on choisit une valeur de precision th6orique de 

pes6e que Ton met en m6moire dans ledit auto- 
mate programmable ; 

- pour chaque bascule eiectronique du carrousel 
on contrdle un nombre de bouteilles remplies sur 

15 une bascule eiectronique dudit carrousel de rem- 

plissage ; 

- on saisit les valeurs de poids desdites bouteilles 
donnees par ladite unite de pesage et on envoie 
ces valeurs audit automate programmable ; 

20 - on compare ces valeurs k ladite valeur de refe- 

rence du poids de gaz d'une bouteille pleine, pour 
determiner recart de poids entre ladite valeur de 
reference et les valeurs donn6es par ladite unite 
de pesage ; 

25 - on fait la moyen ne des valeurs des 6carts de 

poids donn6s lors de I'etape pr6cedente ; 

- on compare la valeur moyen ne des ecarts de 
poids de ladite valeur de precision theorique k 
travers ledit automate programmable, lequel fait 

30 la difference entre ces deux valeurs et donne la 

valeur moyenne d'erreur de pes6e de ladite bas- 
cule du carrousel ; 

- et on corrige k travers ledit automate program- 
mable le poids de gaz d6livre lors du remplissage 

35 de la bouteille en ajoutant ou en retranchant ladite 

valeur moyenne d'erreur de pes6e lors de la pe- 
s6e de la bouteille de gaz suivante plac6e en po- 
sition de remplissage sur ladite bascule eiectro- 
nique du carrousel. 
40 Les applications de I'invention s'etendent au 

remplissagecie tdus gaz liquefies tels que I'air, le gaz 
de petrole ou tous autre gaz similaires. 

Les avantages de I'invention se situent notam- 
ment k trois niveaux : 
45 - Amelioration de la gestion de production par la 

visualisation et la memorisation de tous les etats, 

- redition de listings, totaux, moyennes, ratios 
comparatifs en temps reel et en automatique, 

- I'ameiioration et la maintenance pour la detec- 
50 tion automatique des pannes, la gestion, retat 

des pannes, Taide au depannage, la gestion des 
pieces de rechange,_ 

- I'augmentation de la securite Sexploitation par 
une me ill eu re precision et le contrdle continu du 

55 poids des bouteilles lors du remplissage afin 

d'6viter le sur-remplissage (danger d'explosion), 

- le contrdle du gaz systematique et en continu de 
toutes les autres operations de contrdle, telles 

3 
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que la detection des fuites de niveau de gaz, la 
reepreuve... 

La description suivante se r£fere aux dessins an- 
nexes d'un exemple non limitatif de mise en oeuvre 
du precede selon I'invention, applique a une installa- 
tion de remplissage de bouteilles de gaz de petrole li- 
qu6f id dit G.P.L 

- La figure 1 est une vue de dessus sch6matique 
d'une telle installation de remplissage, 

- la figure 2 est un schema-bloc/synoptique de la 
partie de ladite installation qui comporte les per- 
fectionnements selon I'invention. 

On se reporte d'abord a la figure 1 du dessin. La- 
dite installation comporte de facon connue un 
convoyeur a chaTnes 1 formant une boucle ouverte 
dont les extr£mit6s la/1b aboutissent a un carrousel 
2. Ledit convoyeur 1 est par exemple un transporteur 
a chafnes rrtecaniques sur lesquelles les bouteilles de 
gaz 3/31 sont plac6es en vue de leur transport. 

Le carrousel 2 est circulate et est constitue par 
une structure metallique disposee horizontalement et 
montee a roulement sur un circuit circulaire en appui 
sur le sol. L'entraTnement en rotation est realise en 
continu par un moto-r6ducteur 4 et une roue de fric- 
tion 5. 

Un tel carrousel est parfaitement connu et 
comporte a sa p6riph6rie une suite de bascules 2a 
juxtapos6es sur lesquelles sont plac<§es les bouteilles 
de gaz lors de leur remplissage par un nSseau d'ali- 
mentation en gaz comprenant une arrivSe g6n6rale 
centrale sur joint tournant 6, coaxiale a Paxe de rota- 
tion de la structure circulaire et aboutissant dans le 
carrousel, par exemple par le dessous, a partir de la- 
quelle partentdes derivations 7 6quip6es d'une van- 
ne de remplissage telecommandee 7a et de leur equi- 
pement de s6curite dont sont dotes de tels carrou- 
sels. 

Cette installation comporte en outre un poste de 
chargement 8 a partir duquel sont mises dans le cir- 
cuit les bouteilles vides 3 comportant ou non un reli- 
quat de gaz. En aval de ce poste 8 et sur le circuit du 
convoyeur 1 est monte un poste 9 de lecture de la 
date de reepreuve des bouteilles et rejection des bou- 
teilles a redprouver au moyen d'un ejecteur pneuma- 
tique 9a qui deplace perpendiculairement au 
convoyeur la bouteille selectionnee pour la mettre sur 
une plage a rouleaux de derivation 10. Sur cette de- 
rivation est situe un poste de tarage et d'etiquetage 
11 et en amontde celui-ci un regulateur de d6f ileme- 
ment dit "espaceur" 12. En aval dudit poste 9 et en 
amont du carrousel 2, est situee selon I'invention, une 
unite de pesage en continu 13 integree audit 
convoyeur 1 , laquelle est connectee par des lignes de 
liaison 14 a un automate programmable 15 lui-meme 
relie audit carrousel 12 par une ligne rhulticonducteur 
16 aboutissant: par exemple par le dessus au moyen 
d'un joint tournant, et coaxialement au carrousel 2. 

De facon connue, les conducteurs de la ligne 16 
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sont connectes aux organes du carrousel. Selon I'in- 
vention, les bascules recevant les bouteilles en vue 
de leur remplissage sont electroniques et sont done 
connectees audit automate, lequel pilote lesdites van- 
5 nes de remplissage 7a. 

Un espaceur 12 est monte en amont de I'unite de 
pesage 13. 

L'extremite 1a du convoyeur 1 tangente sensible- 
ment la peripherie du carrousel 2 et comporte un pos- 

10 te d'ejection pneumatique 17 des bouteilles 3 circu- 
lant sur le convoyeur, pour placer ces bouteilles sur 
les bascules electroniques 2a composant les postes 
de remplissage du carrousel. La translation des bou- 
teilles est realis£e selon une direction sensiblement 

is orthogonale au carrousel 2. 

Les bouteilles remplies sur les postes de remplis- 
sage du carrousel 2 sont remises dans le circuit du 
convoyeur 1 dont I'extremite 1 b aboutit sensiblement 
orthogonalement audit carrousel. En aval de celui-ci 

20 se trouve une unite de contrdle par pesage en continu 
18 integree audit convoyeur 1, laquelle comporte en 
amont un espaceur 12. Ladite unite 18 est connectee 
par une ligne 18a audit automate programmable 15. 
En aval de I'unite de contrdle 18, se trouve un 

25 poste dejection des bouteilles sur-remplies ou sous- 
remplies 19, lequel est pilote par ledit automate 15 a 
travers ladite unite de contrdle 18. Ledit poste 19 
comporte un premier ejecteur pneumatique 19a des 
bouteilles sous-remplies, lequel les deplace perpen- 

30 diculairement au convoyeur 1 sur une plage a rou- 
leaux 19b et un second ejecteur pneumatique 19c 
des bouteilles sur-remplies qui deplacent lesdites 
bouteilles sur une second e plage a rouleaux 19d pa- 
ralleled la plage 19b. 

35 En aval du poste 1 9 se trouve un poste de detec- 

tion des fuites de gaz 20 situ6 au droit de la derivation 
10 qui relie les circuits ,, remplissage ,, 1c et "contrdle" 
1 d dudit convoyeur 1 . 

Enf in, les bouteilles contrdtees etconformes sont 

40 trans por tees par le convoyeur 1 et plac^es sur une 
plage a rouleaux 21, en attente de leur evacuation 
vers les r6seaux de distribution apres avoir ete mo- 
mentanement entrepos£es. 

Les bouteilles 3 mises sur le convoyeur 1 et 

45 comportant une etiquette ou un code, issues du poste 
9, sont transportees par ledit convoyeur directement 
jusqu'a I'unite de pesage 13. 

Les bouteilles non etiquetees ou non cod£es sont 
envoyees au poste de tarage et d'etiquetage ou de 

so codage 11 ou elles sont codees ou 6quip6es d'une 
etiquette adoptant par exemple la forme d'un carre ou 
d'un cercle et plac£e autour du col de la valve ou du 
robinet de la bouteille. 

Afin de leur assurer une dur6e de vie de I'ordre 

55 de vingt ans et leur permettre de r6sister aux contrain- 
tes mecaniques et chimiques existant dans une ins- 
tallation de remplissage GPL par exemple, les eti- 
quettes sont realisees par photo-composition et en 
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polyethylene. 

Dans le but de permettre la saisie et la transmis- 
sion automatique de la date de r66preuve et/ou de la 
tare, le codage utilise est un code e barre e cercles 
concentriques. 5 

La conception de I'etiquette est telle que le coda- 
ge est, aprfcs montage de I'etiquette sur la bouteille, 
sensiblement coaxial au robinet ou £ la valve qui 6qui- 
pe la bouteille. 

Ainsi, tous les postes de ['installation n6cessitant 10 
la lecture de la date de reepreuve ou de la tare, sont 
6quip6s d'un lecteur laser dispose au droit du poste 
considers et au-dessus du passage de la bouteille d6- 
plac£e par le convoyeur 1 . 

Compte tenu de la forme circulaire du code, une 15 
partie du code & barre se d£place paralieiement au 
sens de defilement de la bouteille. Le sens de lecture 
etant done perpendiculaire au sens de defilement, le 
lecteur utilise est un scanner lineaire dont le balayage 
est perpendiculaire au convoyeur. 20 

La profondeur de champ du lecteur est choisie 
pour permettre la lecture des codes sur des bouteilles 
de hauteur minimum ou maximum. 

L'unite de pesage 13 comporte une bascule 6lec- 
tronique 13a sur laquelle se placent les bouteilles en 25 
vue de leur remplissage. Ladite bascule 13a est si- 
tu6e sensiblement au niveau du convoyeur 1 pour 
prendre en charge les bouteilles 3 circulant sur celui- 
ci. Le lecteur laser 13b est dispose £ la partie supe- 
rieure de ladite unite, au-dessus de la bascule 13a, 30 
latssant un espace entre eux pour le passage de la 
bouteille 3. Le lecteur laser 13b et la bascule 6lectro- 
nique 13a de ladite unite de pesage 1 3 sont reli6s au- 
dit automate programmable 15, lequel peut etre place 
dans une enceinte prot6g6e, en zone non dangereu- 35 
se. Ainsi ['automate est situ6 £ quelques metres de 
1'installation de remplissage qui, elle, est en zone dite 
dangereuse du fait de la manipulation des bouteilles 
de GPL et de la nature explosive de ce gaz. 

Le lecteur laser 13b est place dans un boTtier 40 
pressurise qui contient egalement un systeme 6lec- 
tronique de lecture. L'automate programmable 15 est 
egalement dans une armoire pressuris£e. 

Selon Tinvention, la determination du reliquat de 
gaz contenu dans une bouteille 3 provenant du poste 45 
9 estr6alis6e en continu en appliquantle procede sui- 
vant, en reference au synoptique de la figure 2 : 

- on stocke dans la m6moire d'un automate pro- 
grammable 15 les valeurs de reference relatives 

au poids de gaz d'une bouteille 3 pleine de gaz so 
et/ou au poids d'une bouteille pleine de gaz ; 

- on pese au moyen de la bascule eiectronique 
13a de ladite unite de pesage 13 une bouteille 3 
dans le but de saisir reformation de pesee lue 

par ladite bascule eiectronique et relative au 55 
poids brut de la bouteille 3 c'est-£-dire la tare 
augmentee du reliquat de gaz, information que 
Ton envoie dans Tautomate 15 ; 



- on lit au moyen dudit lecteur laser 13b la tare 
portee sur retiquette de la bouteille 3, on saisit 
cette information et on Tenvoie dans ledit auto- 
mate 15, lequel fait d'abord la difference : poids 
brut moins tare lue, pour determiner le reliquat de 
gaz et compare ensuite cette valeur obtenue £ la 
valeur de reference stock6e dans sa m6moire et 
fait la difference entre la valeur de reliquat et la- 
dite valeur de reference pour determiner la quan- 
tite de gaz que doit recevoir la bouteille arrivee 
sur une bascule 2a du carrousel 2. 
Toutes ces valeurs sont donnees en poids. 
Les protocoles de communication sont par exem- 
ple relies par des connections series de type RS 232. 

La bascule 13a de Tunite 13 est esclave et est in- 
ter rog6e grace au protocole de communication £ cha- 
que passage d'une bouteille 3 par Tautomate 1 5, une 
fois qu'elle s'est stabilisee sur ladite bascule. 

La communication entre le lecteur laser 13b et 
Tautomate programmable 15 est r£alis6e par la liai- 
son serie de type RS 232. Un detecteur 1 3 C place en 
amont de Tunite de pesage 1 3 envoie un signal £ Tau- 
tomate lors du passage d'une bouteille 3, lequel d6- 
clenche la mise en lecture du faisceau laser et le met 
lui-meme en attente de reception de la valeur £ lire. 
Quand le lecteur 1 3b a detecte le code et Ta d6chif fr6, 
il transmet la valeur lue et se met en position de re- 
ception du prochain ordre de lecture. 

L'unite de pesage 13 peut comporter en outre un 
clavier de saisie 1 3d venant en substitution du lecteur 
laser 13b et permettant eventuellement £ un op6ra- 
teur de saisir la tare ou le poids total des bouteilles 3. 

La liaison eiectriqueavec Tautomate programma- 
ble 15 est de type intrinseque avec une longueur de 
c^ble determinee par exemple de Tordre de 250 me- 
tres. Un teieafficheur peut etre eventuellement relie 
audit automate. 

La valeur relative au poids du gaz que doit rece- 
voir la bouteille 3 pesee au poste 13 est determinee 
par Tautomate 15, est ensuite envoy6e au carrousel 
2 £ travers~le prograrnlrode TlFbascule^eiectrbnique 
2a dudit carrousel, sur laquelle est arriv6e ladite bou- 
teille 3 pr6cedemment pes6e par Tunite 13. 

L'automate 15 prend en compte la bouteille 3 pe- 
see au poste 13 jusqu'£ ce qu'elle soit placee sur la 
bascule eiectronique de remplissage 2a af in d'affec- 
ter la valeur determinee lors du pesage au poste 13 
£ la bouteille pesee £ ce poste, et pilote la vanne 7a 
de remplissage de GPL en fonction de la valeur en 
poids qu'il a pr6cedemment determinee. 

Bien entendu, sont entr6s dans la m6moire de 
Tautomate programmable 15 divers parametres qui 
sont de fagon connue exploites par le calculateur et 
tels que : le type de bouteille, la tare minimaie, la tare 
maximale, le poids vise, une valeur de tolerance. 

Le processus est repris pour chacune des bou- 
teilles 3 qui se pr6sente £ Tunite de pesage 13. 

Les bouteilles 31 remplies de gaz, issues du pos- 
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te de remplissage dans I'ordre d'admission sur le 
carrousel 2, sont mises en attente du contrdle pond6- 
ral au poste 18 comportant une seconde unite de pe- 
sage analogue k l'unite 13 precedemment decrite. 

L'unite de pesage 18 comporte ainsi une bascule 
electro nique 18a situee sensiblement au niveau du 
convoyeur 1, un lecteur laser 18b situe sur le trajet 
des bouteilles et au-dessus du passage de celles-ci 
done au-dessus de la bascule 13a, un detecteur de 
presence des bouteilles 1 8c. 

II peut egalement comporter un clavier de saisie 
1 8d. Tous ces appareits sont connectes k ('automate 
programmable 15. 

En consequence, pour chaque bouteiile 31 qui 
passe le controle ponderai au poste 18, on peut as- 
,. socier le poste du carrousel 2 qui a realise le remplis- 
sage. 

D'autre part, pourun m6me poste de remplissage 
du carrousel 2, on peut contrdler differentes bouteil- 
les remplies au cours de la rotation dudit carrousel. 

Ainsi et selon I'invention, on applique le precede 
en reference au synoptique de la figure 2 : 

- on choisit une valeur de precision theorique de 
pesee que Ton entre dans la memoire dudit auto- 
mate programmable 15 ; 

- pour chacune des bascules electroniques 2a du 
carrousel 2, on contrdle un nombre de bouteilles 
31 remplies sur une bascule 6lectronique dudit 
carrousel ; 

- on saisit les valeurs de poids desdites bouteilles 
31 donnees par ladite unite de pesage 18 et on 
envoie ces valeurs audit automate 15 ; 

- on compare ces valeurs k ladite valeur de refe- 
rence de precision theorique du poids de gaz 
d'une bouteiile pleine, pour determiner par diffe- 
rence I'ecart en poids entre ladite valeur de refe- 
rence et les valeurs donnees par ladite unite de 
pesage ; 

- on fait la moyenne des valeurs des ecarts de 
poids donnees lors de I'etape priced en te ; 

- on compare ensuite la valeur moyenne des 
ecarts de poids k ladite valeur de precision theo- 
rique k travers ledit automate programmable 15, 
iequel fait la difference entre ces deux valeurs et 
donne la valeur moyenne d'erreur de pesee de la- 
dite bascule 2a du carrousel 2 ; 

- et on corrige, a travers ledit automate program- 
mable 15, le poids de gaz delivre lors du remplis- 
sage de la bouteiile 3 en ajoutant ou en retran- 
chant ladite valeur moyenne d'erreur de pesee 
lors de la pesee de la bouteiile 31 suivante plac6e 
sur ladite bascule electronique 2a du carrousel. 
Cette correction n'est possible que si I'ecart type 

des valeurs n'est pas trop important Dans le cas in- 
verse, ('automate programmable supprime le poste 
de remplissage du carrousel 2 et une indication de 
defaut est aff ichee sur un ecran 22 de supervision. 
La suppression du poste de remplissage 2a est 
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effectuee sans interrompre la production, le carrou- 
sel 2 continuant k fonctionner avec un poste en 
moins. 

Comme pour l'unite de pesage 13, le protocole de 
5 communication est relie par exemple par une 
connexion serie de type RS 232. Le calculateur effec- 
tue les tares et remises k zero qui permettent de s'af- 
franchir de la partie mecanique de la bascule 18a. 
Le clavier de saisie 18d peut venir en substitution 
10 du lecteur laser 18b et eventuellement permettre k 
I'operateur de saisir la tare ou le poids total des bou- 
teilles 31, afin que Pautomate 15 compare le poids 
vise avec le poids lu. La liaison electrique avec ('au- 
tomate 15 est de type intrinseque avec une longueur 

15 de c£ble de Tordre de 250 metres. 

La bascule 1 8a est esclave et est interrogee gra- 
ce au protocole de communication k chaque passage 
de bouteiile par I'automate 15 apres qu'elle se soit 
stabilised sur la bascule. 

20 La communication entre le lecteur laser 18b et 

('automate programmable est realisee par une liaison 
serie de type RS 232. Le detecteur 18c previent I'au- 
tomate 1 5 du passage d'une bouteiile, decienche la 
mise en lecture du faisceau laser et le met lui-meme 

25 en attente de reception de la valeur k lire. Lorsque le 
lecteur laser 18b a detecte le code et I'a dechiffre, il 
trans met la valeur lue k I'automate 1 5 et se met en po- 
sition de reception du prochain ordre de lecture. 
Ces moyens permettent notamment de lire la tare 

30 de la bouteiile portee sur ('etiquette k code k barre et 
d'enregistrer ces valeurs pour les operations de ges- 
tion de production. 

Les bouteilles 31 correctement remplies poursui- 
vent leur chemin sur le convoyeur 1. 

35 Les bouteilles sur- rem plies et sous-re m plies sont 

placees sur lesdites plages 1 9b/19d, tei que cela a ete 
precedemment expose en reference k la figure 1. 

Bien entendu, sans sortir du cadre de I'invention, 
les parties qui viennent d'etre decrites a titre d'exem- 

40 pie pourront etre remplacees par Thomme du metier 
par des parties 6quivalentes remplissant la m§me 
fonction. 



45 Revendications 

1. Installation de remplissage de bouteilles de gaz 
liquide (3) et de contrdle du poids desdites bou- 
teilles (31) apres remplissage comprenant un 

so poste de chargement des bouteilles vides (8) et 

un poste de dechargement des bouteilles pleines 
(21) connectes k un convoyeur (1) formant une 
boucle ouverte sur Iequel lesdites bouteilles 
(3/31) sont mises en circulation, un poste d'eti- 

55 quetage (11) desdites bouteilles, dont les extre- 

mites (1a/1b) dudit convoyeur (1) aboutissent k 
un carrousel de remplissage circulaire (2) 
comportant une piuraiite de bascules (2a) juxta- 

6 
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posees a sa peripherie, et une arrivee generate 
de gaz (6) a partir de laquelle partent des deriva- 
tions (7) aboutissant chacune a une bascule (2a) 
pour constituerun poste de remplissage compor- 
tant au moins une vanne telecommandee (7a) et 5 
une unite de pesage de controle (18) situee en 
aval du carrousel (2) pour contr6ler le remplissa- 
ge des bou teilles (31) issues dudit carrousel (2) 
caracterisee en ce qu'elle comporte en outre une 
unite de pesage (1 3) des bouteilles (3) avant rem- 10 
plissage, situee en amont dudit carrousel (2) et 
un automate programmable (1 5) et des moyens 
d'interconnexion entre ledit automate (15) et ladi- 
te unite de pesage (13) et entre ledit automate 
(1 5) et ledit carrousel (2) et permettant de deter- 1 5 
miner le poids de gaz pour realiser le remplissage 
de chaque bouteille pesee (31 ) en fonction de va- 
leurs de reference stockees dans la memoire du- 
dit automate programmable (15) et commander a 
travers ledit automate le pilotage de ladite vanne 20 
telecommandee (7a) et le remplissage de cette 
bouteille (3) parvenue sur un des postes de rem- 
plissage (2a) du carrousel (2). 

2. Installation selon la revendication 1, dontles bou- 25 
teilles de gaz sont equip£es d'une etiquette ou 
d'un codage comportant notamment un code de 
tare, caracterisee en ce que ladite unite de pesa- 
ge (13) comporte un lecteur (13b) dudit code de 
tare, lequel lecteur est connects audit automate 30 
programmable (15) lequel prend en compte le 
poids brut de la bouteille (3) soit la tare augmen- 

tee du poids du reliquat de gaz contenu dans la 
bouteille (3), compare ledit poids brut a la tare, 
fait la difference et compare la valeur resultante 35 
a ladite valeur de reference stockee dans sa me- 
moire, il fait ensuite la difference entre ladite va- 
leur resultante et ladite valeur de reference pour 
determiner le poids de gaz que doit recevoir la 
bouteille (3). 40 

3. Installation selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 et2, caracterisee en ce que lesdits pos- 
tes de remplissage du carrousel (2) comportent 

des bascules electroniques (2a) comportant un 45 
programme, chacune desquelles bascules etant 
connectee audit automate (15) pour commander 
le remplissage de la bouteille (3) en fonction du 
poids de gaz def ini par ledit automate. 

50 

4. Procede.de remplissage de bouteilles (3) de gaz 
liquide et de contrdle du poids desdites bouteilles 
(31) apres remplissage, caracterise par les ope- 
rations suivantes : 

- on stocke dans la memoire d'un automate 55 
programmable (15) les valeurs de reference 
relatives au poids de gaz d'une bouteille plei- 
ne (3) et/ou au poids d'une bouteille (3) pleine 



de gaz ; 

- on pese au moyen d'une unite de pesage 
(13) situee sur le circuit d'un convoyeur (1) de 
bouteilles de gaz (3) et en amont d'un carrou- 
sel de remplissage (2) comportant des bascu- 
les electroniques (2a), les bouteilles a remplir 
(3) circulant sur ledit convoyeur (1) et pour 
chacune des bouteilles (3) passant par ladite 
unite de pesage (13) on saisit la valeur resul- 
tante du pesage qui est prise en compte par 
ledit automate programmable (15), lequel 
compare cette valeur a ladite valeur de refe- 
rence stockee dans sa memoire, fait la diffe- 
rence entre les deux valeurs et commande a 
travers une des bascules electroniques (2a) 
du carrousel (2) le remplissage de ladite bou- 
teille (3) arrivee sur ladite bascule electroni- 
que (2a) en fonction du poids de gaz def ini par 
ledit automate programmable (15). 

5. Procede selon la revendication 4 selon lequel on 
equipe les bouteilles de gaz (3) d'une etiquette 
comportant notamment la tare de la bouteille, ca- 
racterise en ce que pour determiner le poids de 
gaz que doit recevoir une bouteille (3) : 

- on lit la tare portee sur I'etiquette ; 

- on p&se le poids brut de la bouteille (3) c'est- 
a dire la tare augmentee du reliquat de gaz 
contenu dans ladite bouteille ; 

- on compare le poids brut a la tare lue, on fait 
la difference entre ces deux valeurs, 

- on soustrait ce rdsultat a ladite valeur de re- 
ference du poids de gaz, 

- et on determine la valeur resultante de gaz 
a delivrer. 

6. Procede selon Tune quelconque des revendica- 
tions 4 et 5 selon lequel on equipe les bouteilles 
de gaz (3) d'une etiquette ou d'un codage 
comportant un code a barre, caracterise en ce 
que : 

- on pese la bouteille de gaz (3) sur une bas- 
cule electronique (13a) connectee audit auto- 
mate programmable (15) qui recoit ('informa- 
tion donnee par la bascule et, 

- on lit la tare au moyen d'un lecteur electro- 
nique (13b) et on envoie la valeur de tare lue 
audit automate programmable (15). 

7. Procede selon I'une quelconque des revendica- 
tions 4 a 6, selon lequel on contrdle le poids des 
bouteilles de gaz (31) issues dudit carrousel (2) 
au moyen d'une unite de pesage (18) situee sur 
le circuit dudit convoyeur (1) et en aval dudit 
carrousel (2) et on ejecte sur des voies secondak 
res (19b/19d) du convoyeur (1) les bouteilles (31) 
sur-rem plies ou sous-rem plies, caracterise en ce 
que : 
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- on choisit tine valeur de precision theorique 
de pes6e que Ton met en memoire dans ledit 
automate programmable (15); 

- pour chaque bascule eiectronique (2a) du 
carrousel (2) on controle un nombre de bou- s 
teilles (31) remplies sur une bascule eiectro- 
nique (2a) dudit carrousel de remplissage 



- on saislt les valeurs de poids desdites bou- 
teilles (31) donn6es par ladite unite de pesage 10 
(18) et on envoie ces valeurs audit automate 



- on compare ces valeurs £ ladite valeur de re- 
ference du poids de gaz d'une bouteille pleine 
(31), pour determiner recartde poids entre la- is 
dite valeur de reference et les valeurs don- 
n6es par ladite unite de pesage (2a) ; 

- on fait la moyenne des valeurs des ecarts de 
poids donnes lors de retape precedente ; 

- on compare la valeur moyenne des ecarts 20 
de poids de ladite vaieur de precision theori- 

que £ travers ledit automate programmable 
(15), lequel fait la difference entre ces deux 
valeurs et donne la vaieur moyenne d'erreur 
de pes6e de ladite bascule (2a) du carrousel 25 



- et on corrige d travers ledit automate pro- 
grammable (15) le poids degazdeiivre lors du 
remplissage de la bouteiile (3) en ajoutant ou 
en retranchant ladite valeur moyenne d'erreur 30 
de pesee lors de la pes6e de (a bouteille de 
gaz (3) suivante plac6e en position de rem- 
plissage sur ladite bascule eiectronique (2a) 
du carrousel (2). 



(2); 



(15); 



(2); 
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